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Herstellung von Filterstidben der Tabak verarbeitenden Industrie
(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur

gleichzeitigen Herstellung von wenigstens zwei Faserv-
liesen fir die Herstellung von Filterstdben der Tabak ver-
arbeitenden Industrie sowie ein entsprechendes Verfah-
ren.

Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, dass eine Vorvereinzelungsvorrichtung
vorgesehenist, die einen Strom von wenigstens teilweise
miteinander verbundenen Fasern wenigstens teilweise
voneinander trennt, so dass sich ein Strom vorvereinzel-
ter Fasern ergibt, wobei sich hieran stromabwarts der
Vorvereinzelungsvorrichtung wenigstens zwei Vereinze-
lungsvorrichtungen anschlieRen, die jeweils vorgesehen
sind, um einen Strom oder einen Teilstrom der vorver-
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einzelten Fasern im Wesentlichen vollstandig zu verein-
zeln und unmittelbar in einen Saugschacht abzugeben,
wobei sich stromabwarts der Vereinzelungsvorrichtung
wenigstens zwei Saugstrangférderer anschliel3en.

Das erfindungsgemafRe Verfahren zeichnet sich
durch die folgenden Verfahrensschritte aus:
- Vorsehen wenigstens eines Stroms vorvereinzelter Fa-
sern,
- Foérdern des wenigstens einen Stroms vorvereinzelter
Fasern zu wenigstens zwei Vereinzelungsvorrichtungen,
die die Fasern vereinzelt und beschleunigtin jeweils we-
nigstens einen Saugschacht abgeben,
- Aufschauern der Fasern auf wenigstens zwei
Saugstrangférderern.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
gleichzeitigen Herstellung von wenigstens zwei Faserv-
liesen fir die Herstellung von Filterstdben der Tabak ver-
arbeitenden Industrie sowie ein entsprechendes Verfah-
ren zum gleichzeitigen Herstellen von wenigstens zwei
Faservliesen fir das Herstellen von Filterstében der Ta-
bak verarbeitenden Industrie.

[0002] Aus EP 1 464 241 A1 ist ein Verfahren zum
Herstellen eines Vlieses fir die Herstellung von Filtern
der Tabak verarbeitenden Industrie sowie eine Fil-
terstrangherstelleinrichtung bekannt. Hierbei wird ver-
einzeltes Filtermaterial zu einem FlieRbett geférdert und
mittels eines Transportluftstroms in Richtung einer
Strangaufbauvorrichtung geférdert, um auf der Strang-
aufbauvorrichtung aufgeschauert zu werden. Die Strang-
aufbauvorrichtung umfasst einen Saugstrangférderer.
Anschlielend wird der gebildete Faserstrang in eine For-
matvorrichtung geférdert und dort beispielsweise zu ei-
nem runden Faserstrang umgeformt, mit einem Umhiil-
lungsmaterial umhillt, um anschlieRend abgeléngt zu
werden, so dass Filterstabe mehrfacher Gebrauchslan-
ge zur Verfugung gestellt werden kdnnen.

[0003] Einebesondere Vereinzelungsvorrichtungistin
Zusammenhang mit den Fig. 20 und 22 beschrieben.
Hierbei handelt es sich um eine Karde, die insbesondere
drei aufeinanderfolgende Walzen aufweist, die in Forder-
richtung immer schneller rotierend ausgebildet sind.
[0004] Aus DE 102006 018 102 A1 ist auch eine ent-
sprechende Karde bekannt, die vereinzeltes Filtermate-
rial unmittelbar in einen Saugschacht abgibt. Es ist auch
eine Variante vorgesehen, bei der das vereinzelte Filter-
material in zwei Saugschéachte abgegeben wird bzw. der
Saugschacht in zwei Teilschachte aufgeteilt wird. Auch
hier schlief3t sich ein Saugstrangférderer bzw. im Fall der
zwei Schachte bzw. zwei Teilschéachte schlielen sich
zwei Saugstrangférderer an, mittels denen ein bzw. zwei
Filterstrange erzeugt werden kénnen.

[0005] AusEP 1913823 A1 sind eine Vorrichtung und
ein Verfahren zur Aufbereitung von Filtermaterial fur Zi-
garettenfilter oder dergleichen bekannt, bei der ein Fil-
termaterialstreifen aufbereitet wird und anschlieRend in
Streifenabschnitte definierter Lange geschnitten wird.
Insbesondere eignet sich diese Vorrichtung zum Schnei-
den von Zelluloseacetattow bzw. Zelluloseacetatfasern.
[0006] EsistAufgabe dervorliegenden Erfindung, eine
effiziente Herstellung von Faservliesen fir die Herstel-
lung von Filterstdben der Tabak verarbeitenden Industrie
anzugeben.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung zur gleichzeitigen Herstellung von wenigstens zwei
Faservliesen fir die Herstellung von Filterstaben der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, wobei eine Vorvereinze-
lungsvorrichtung vorgesehen ist, die einen Strom von
wenigstens teilweise miteinander verbundenen Fasern
wenigstens teilweise voneinander trennt, so dass sich
ein Strom vorvereinzelter Fasern ergibt, wobei sich hier-
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an stromabwarts der Vorvereinzelungsvorrichtung we-
nigstens zwei Vereinzelungsvorrichtungen anschlieRen,
die jeweils vorgesehen sind, um einen Strom oder einen
Teilstrom der vorvereinzelten Fasern im Wesentlichen
vollstandig zu vereinzeln und unmittelbar in wenigstens
einen Saugschacht abzugeben, wobei sich stromab-
warts der Vereinzelungsvorrichtung wenigstens zwei
Saugstrangférderer anschlieRen.

[0008] Durch Vorsehen von zwei Vereinzelungsvor-
richtungen, die die vereinzelten Fasern unmittelbar in ei-
nen Saugschacht abgeben, und zwar insbesondere vor-
zugsweise jeweils in einen Saugschacht, an den sich je-
weils wenigstens ein Saugstrangférderer anschlieft,
kénnen sehr schnell und mit hohem Durchsatz sowie ef-
fizient wenigstens zwei Faservliese fir die Herstellung
von Filterstdben der Tabak verarbeitenden Industrie
gleichzeitig hergestellt werden.

[0009] Bei dem Strom von wenigstens teilweise ver-
bundenen Fasern kann es sich um ein Zelluloseacetat-
tow handeln, das beispielsweise von einem Ballen ab-
gezogen wird und in bevorzugter Weise vor dem Vorver-
einzeln entsprechend aufbereitet wird durch beispiels-
weise Recken, Bespriihen, beispielsweise mit Wasser
und/oder Entionisieren.

[0010] Die Vorvereinzelungsvorrichtung kann bei-
spielsweise eine Schneidvorrichtung umfassen oder
sein. Hierbei istinsbesondere an die Schneidvorrichtung
aus der EP 1913 823 A1 zu denken, die mit der Bezugs-
ziffer 28 dort versehen ist.

[0011] BeiderAufbereitung des Filtermaterialstreifens
bzw. der wenigstens teilweise miteinander verbundenen
Fasern wird beispielsweise der Filtermaterialstreifen von
einem Ballen mittels eines Walzenpaares abgezogen
und in einen Spannungsstéander unter Bildung eines
Streifenblindels eingefiihrt. Das Streifenbiindel wird von
einem Schneidkopf eingezogen, und zwar mit einer et-
was groReren Geschwindigkeit als die Abziehgeschwin-
digkeit. Hierbei wird eine Krauselung bzw. Crimpung
durch Befeuchten des Streifenbiindels mittels einer Diise
herausgezogen. Mit der Dise wird beispielsweise Was-
ser auf das Streifenbiindel aufgetragen. Vor der Befeuch-
tung wird das Streifenblindel mittels einer Diise innerhalb
einer Reckzone ausgebreitet, damit die ganze Oberfla-
che des Streifenbiindels benetzt werden kann.

[0012] Unmittelbar vor dem Eintritt in die Schneidvor-
richtung wird die Luft um das Streifenbiindel herum ioni-
siert, um das Streifenbiindel elektrisch zu entladen. Das
kontinuierlich von der Schneidvorrichtung und der Ab-
zugseinrichtung gezogene Streifenbliindel wird immer
weiter um den Schneidkopf der Schneidvorrichtung ge-
wickelt. Ein schrag laufender Druckring férdert die auf-
gewickelten Lagen des Streifenbiindels im Schneidkopf
nach unten in einen Schneidkanal. Im Grund bzw. im
Boden des Schneidkanals liegen die mit ihrer Schneide
nach oben stehenden Messer. Der Druckring driickt die
unteren Lagen des aufgewickelten Streifenbiindels an
seiner tiefsten Position durch die senkrecht nach oben
stehenden Messer, so dass eine zwangslaufige Zerklei-
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nerung des Streifenblindels in einzelne Streifenabschnit-
te erfolgt. Hierdurch entstehen Fasern endlicher Lange.
[0013] Die geschnittenen Streifenabschnitte fallen
durch die Messer nach unten in einen Trichter. Vom
Grunde des Trichters werden die geschnittenen Streifen-
abschnitte, die aufgrund des gewahlten Messerabstan-
des und der zuvor erfolgten Entkrauselung alle vorzugs-
weise dieselbe Lange aufweisen, der Weiterverarbeitung
bzw. einem Stapelfaserfilterprozess zugefiihrt.

[0014] Entsprechend findet die Zuflihrung vorzugs-
weise zu der Vereinzelungsvorrichtung mittels eines
Luftstromes statt. Eine entsprechende Schneidvorrich-
tung, die als Vorvereinzelungsvorrichtung dient, ist bei-
spielsweise auch in Research Disclosure, October 2008,
Nr. 534028, Seiten 868 und 869, offenbart.

[0015] Vorzugsweise werden die vereinzelten Fasern
direkt in den Saugschacht durch die Vereinzelungsvor-
richtung geschleudert, und zwar vorzugsweise entgegen
der Schwerkraft.

[0016] Vorzugsweise werden zwischen der Vorverein-
zelungsvorrichtung und den Vereinzelungsvorrichtun-
gendie vorvereinzelten Fasern mittels eines Luftstromes
geférdert. Vorzugsweise ist stromabwarts der Vorverein-
zelungsvorrichtung jeweils wenigstens ein Schacht vor
den Vereinzelungsvorrichtungen vorgesehen. Hierdurch
kann sehr verlustfrei gearbeitet werden.

[0017] Vorzugsweise sind wenigstens zwei Vorverein-
zelungsvorrichtungen vorgesehen, wobei jeder Verein-
zelungsvorrichtung jeweils wenigstens eine Vorverein-
zelungsvorrichtung vorgeschaltet ist. In diesem Fall kon-
nen sehr effizient Faservliese aus gemischten Fasern
endlicher Lange hergestellt werden. Beispielsweise kon-
nen Fasern verschiedener Lange so effizient in einen
Faservlies aufgeschauert werden oder verschiedene
Sorten Fasern, wie beispielsweise Bindefasern und Fiill-
fasern, entsprechend verarbeitet werden.

[0018] Vorzugsweiseistin einem stromabwartigen Be-
reich jedes Schachts vor jeder Vereinzelungsvorrichtung
eine Saugluftéffnung vorgesehen, um insbesondere die
Forderluft von den Fasern zu trennen. Hierzu kénnen
beispielsweise Siebflachen dienen.

[0019] Wenn vorzugsweise sich an die Saugluftoff-
nung eine Saugleitung anschlieRt, kann die Mengenzu-
fuhr von Fasern sehr effizient gesteuert oder geregelt
werden.

[0020] Vorzugsweise ist in jedem Schacht ein Druck-
sensor vorgesehen, mittels dem eine effiziente Steue-
rung oder Regelung der Menge der geférderten vorver-
einzelten Fasern mdglich ist.

[0021] Vorzugsweise wird die Saugleitung in den
Schacht zurlickgefiihrt. Die Zuriickfihrung der Sauglei-
tung in den Schacht ist dann zweckmaRigerweise strom-
aufwarts der Saugluftéffnung liegend, wobei stromauf-
warts relativ zu der Foérderrichtung der vorvereinzelten
Fasern in den Schacht zu verstehen ist.

[0022] Dadurch kann ein Luftkreislauf entstehen, mit-
tels dessen eine automatische Mengensteuerung der
Fasern bzw. Mengenregelung der Fasern moglich ist,
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und zwar insbesondere fir den Fall, dass eine Vorver-
einzelungsvorrichtung die vorvereinzelten Fasern zur
Verfligung stellt und wenn dieser Strom von vorverein-
zelten Fasern in zwei Teilstréme, die jeweils in einen
Schacht gefiihrt werden, aufgeteilt wird.

[0023] Vorzugsweise ist eine Steuer- oder Regelvor-
richtung zur Steuerung oder Regelung der Menge der in
einem Teilstrom geférderten und vorvereinzelten Fasern
vorgesehen. Vorzugsweise dient die Steueroder Regel-
vorrichtung auch zum Steuern oder Regeln der Menge
der in einem Strom geférderten und vorvereinzelten Fa-
sern.

[0024] Vorzugsweise ist die Vorvereinzelungsvorrich-
tung eine Frasertrommel und/oder eine Hammermdihle
und/oder eine Fasermuhle und/oder eine Schldgerwalze
und/oder eine Schneidvorrichtung.

[0025] Eine Hammermihle ist beispielsweise unter
Bezugnahme auf die Fig. 2 in EP 1 464 241 A1 und in
der Beschreibung hierzu angegeben. Eine Frasertrom-
mel istin derselben Druckschrift mit der Bezugsziffer 207
versehen. Eine Schlagerwalze ist beispielsweise eine
Walze, die in diesem Dokument mit der Bezugsziffer 37
versehen ist. Eine Fasermiihle kann im Rahmen der Er-
findung die Schneidvorrichtung 18 geman der EP 1 913
823 A1 sein. Es kénnen allerdings auch andere Schneid-
vorrichtungen entsprechend vorgesehen sein.

[0026] Die Vereinzelungsvorrichtung istinsbesondere
vorzugsweise eine Karde.

[0027] Eine Karde ist beispielsweise in DE 10 2006
018 102 A1 beschrieben. Es handelt sich hierbei insbe-
sondere um wenigstens zwei Férderwalzen, die mit un-
terschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten angetrieben
werden. Insbesondere ist die in Forderrichtung stromab-
wartige Walze schneller angetrieben als die stromauf-
wartige Walze. Insbesondere vorzugsweise umfasst die
Karde drei Forderwalzen, wobei die Walzendrehzahlen
von Walze zu Walze in Férderrichtung hin steigend sind.
Die Walzen selber kénnen beispielsweise mit einer Sa-
gezahn-oder Trapezzahngarnitur ausgestattet sein. Vor-
zugsweise ist die in Forderrichtung letzte Férderwalze
so ausgestaltet, dass diese die geférderten Fasern ge-
gen die Schwerkraft unmittelbar in einen Saugschacht
schleudert. An den Saugschacht schlief3t sich dann un-
mittelbar ein Saugstrangférderer an. Der jeweilige Saug-
schacht, der sich jeder der beiden Vereinzelungsvorrich-
tungen, insbesondere Karden, anschlielt, ist vertikal
ausgerichtet und mit einem oder zwei Saugstrangforde-
rern abgeschlossen. Hierdurch ist eine sehr kompakt
bauende Vorrichtung méglich. Fir die Funktionalitat der
Karde wird insbesondere auf die Abséatze [0034] bis
[0036] der DE 10 2006 018 102 A1 verwiesen.

[0028] Im oberen Bereich der Saugschachte sind die
Saugstrangférderer vorgesehen.

[0029] An die Saugstrangforderer schlie3t sich vor-
zugsweise eine Ubliche Strangbildevorrichtung an, die
beispielsweise in der EP 1 464 241 A1 und dort insbe-
sondere in Fig. 10 und der zugehdrigen Figurenbeschrei-
bung dargestellt ist, wobeiim Rahmen der Erfindung we-
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nigstens zwei Strangbildevorrichtungen vorgesehen
sind, die wenigstens zwei parallele Filterstrange bilden.
[0030] Nach Erzeugung der Faserkuchen auf dem
Saugband der jeweiligen Saugstrangférderer wird der
Faserkuchen einer Formatvorrichtung zugefiihrt, um aus
den sich bildenden Fasern aus dem gebildeten Faserku-
chenbzw. Faservlies einen Faserstrang mit gewiinschter
Querschnittsgeometrie zu erzeugen und gegebenenfalls
mit einem Umhillungsmaterial zu umhdllen, um an-
schlieBend in Filterstdbe abgelangt zu werden.

[0031] Vorzugsweise ist fiir jeden Saugschacht eine
Granulatzufiihrvorrichtung vorgesehen. Unter dem Be-
griff Granulat wird auch Pulver verstanden. Insbesonde-
re dient das Granulat oder das Pulver dazu, Rauch ab-
sorbierende oder adsorbierende Eigenschaften des Fil-
ters zu verstarken. Das Granulat kann auch dazu dienen,
Geschmacksstoffe im Filter beim Rauchen einer Zigaret-
te abzugeben.

[0032] Vorzugsweise weist die Granulatzuftihrvorrich-
tung eine Granulatbeschleunigungsvorrichtung auf, die
Granulatin Richtung des jeweiligen Saugstrangférderers
beschleunigt und in den jeweiligen Saugschacht abgibt.
[0033] Vorzugsweise ist Granulat aus einem gemein-
samen Vorrat den Granulatzufiihrvorrichtungen zufthr-
bar.

[0034] Hierzu kann beispielsweise eine Abzweigung
zu den jeweiligen Granulatzufiihrvorrichtungen in einer
entsprechenden Zufiihrleitung vorgesehen sein. Die Do-
sierung kann beispielsweise mit einer Dosierwalze oder
Uber Druckluft oder Saugluft geschehen. Vorzugsweise
ist eine einzige Dosiervorrichtung fiir die Granulatzufihr-
vorrichtungen vorgesehen. In diesem Fall ist die Abzwei-
gung zu den Granulatzufiihrvorrichtungen stromabwarts
der einzigen Dosiervorrichtung vorgesehen.

[0035] Insbesondere ist es bevorzugt, wenn die Ver-
einzelungsvorrichtungen vertikal tGbereinander oder in
Forderrichtung der Saugstrangférderer hintereinander
angeordnet sind.

[0036] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zum gleichzeitigen Herstellen von Filterstaben der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere unter Verwen-
dung einer erfindungsgemafen Vorrichtung mit den fol-
genden Verfahrensschritten gelost:

- Vorsehen wenigstens eines Stroms vorvereinzelter
Fasern,

- Fordern des wenigstens einen Stroms vorvereinzel-
ter Fasern zu wenigstens zwei Vereinzelungsvor-
richtungen, die die Fasern vereinzelt und beschleu-
nigt in jeweils wenigstens einen Saugschacht abge-
ben,

- Aufschauern der Fasern auf wenigstens zwei
Saugstrangférderern.

[0037] Die vereinzelte Abgabe der Fasern in den je-
weiligen Saugschacht geschieht vorzugsweise entge-
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gen der Schwerkraft.

[0038] Vorzugsweise wird ein einziger Strom vorver-
einzelter Fasern in zwei Teilstrobme geteilt, wobei je ein
Teilstrom einer Vereinzelungsvorrichtung zugefiihrt
wird. Das Zufiihren geschieht hierbei vorzugsweise mit
Druckluft oder mit Saugluft. Vorzugsweise findet eine
Mengensteuerung oder -regelung der Fasermenge der
Teilstrome und/oder des Stroms statt. Vorzugsweise ge-
schieht die Mengensteuerung oder -regelung Uber ein
mechanisches Verschlusselement und/oder Uber eine
Steuerung oder Regelung des Druckes in den Forder-
schachten in Foérderrichtung vor der jeweiligen Verein-
zelungsvorrichtung.

[0039] Vorzugsweise geschiehtdie Mengensteuerung
oder -regelung automatisch. Dieses geschieht vorzugs-
weise dadurch, dass sich durch Zufiihren von Fasern zu
der Vereinzelungsvorrichtung ein Faservlies bzw. ein
aufgestapelter Faserkuchen bildet, der ab einer entspre-
chenden Hohe bzw. Dicke eine Luftabférderdffnung we-
nigstens teilweise verschliefl3t, wobei je dicker bzw. je
hoher der Faserkuchen ist, desto mehr Querschnitt von
der Abluftoéffnung verschlossen bedeckt wird. Hierdurch
wird ein geringerer Luftstrom durch diesen Schacht ge-
fuhrt, so dass auch im Vergleich zu dem benachbarten
Schacht weniger Fasern zugefiihrt werden. Die beiden
Schachte sind dann auch entsprechend verbunden und
sind durch entsprechende Abzweigungen von einem
Hauptschacht bzw. durch eine Aufteilung in zwei Schach-
te eines Hauptschachtes vorgesehen. Auf diese Art ge-
schieht eine automatische Mengensteuerung bzw. -re-
gelung. Dieses wird allerdings im Zusammenhang mit
den Figuren noch naher erlautert.

[0040] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen erfindungsgemalen
Verfahrensablauf zur Herstellung von Filter-
staben,

Fig. 2 eine schematisch dargestellte erfindungsge-
mafe Vorrichtung,

Fig. 3 eine weitere schematisch dargestellte erfin-
dungsgemafe Vorrichtung,

Fig. 4 einen schematischen erfindungsgemafien
Verfahrensablauf zur Herstellung von Filter-
staben,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalfien Vorrichtung,

Fig. 6 einen schematischen erfindungsgemalen
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Verfahrensablauf zur Herstellung von Filter-
staben,

eine weitere schematisch dargestellte erfin-
dungsgemale Vorrichtung,

eine weitere schematisch dargestellte erfin-
dungsgemafe Vorrichtung,

einen schematisch dargestellten erfindungs-
gemaflen Verfahrensablauf zur Herstellung
von Filterstaben,

eine schematisch dargestellte erfindungsge-
male Vorrichtung,

einen weiteren schematisch dargestellten er-
findungsgemafRen Verfahrensablauf,

eine weitere schematisch dargestellte erfin-
dungsgemafe Vorrichtung,

eine weitere schematisch dargestellte erfin-
dungsgemale Vorrichtung,

einen weiteren schematisch dargestellten er-
findungsgemafRen Verfahrensablauf,

eine weitere schematische Darstellung einer
erfindungsgemalen Vorrichtung,

eine weitere schematische Darstellung einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung,

eine weitere schematische Darstellung eines
erfindungsgeméafien Verfahrensablaufs,

eine weitere schematische Darstellung einer
erfindungsgemafen Vorrichtung,

eine weitere schematische Darstellung einer
erfindungsgemafen Vorrichtung,

einen Ausschnitt aus einer erfindungsgema-
3en Vorrichtung in schematischer Darstellung
zur Verdeutlichung der Mengensteuerung
oder -regelung,

eine schematische Darstellung eines Teils ei-
ner erfindungsgemafen Vorrichtung,

eine schematische Darstellung eines Teils ei-
ner erfindungsgemafRen Vorrichtung,

eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Herstellung eines Vlieses flr die Her-
stellung von Filterstaben und
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Fig. 24  einen Ausschnitt aus einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung in schematischer dreidimen-
sionaler Darstellung.

[0041] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder

gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0042] Fig. 1 zeigt einen schematischen Verfahrens-
ablauf eines erfindungsgemaRen Verfahrens von zwei
Faservliesen, mit dem abgelangte Filterstébe hergestellt
werden. Die Faservliese bzw. die hergestellten FHter-
stdbe weisen beispielsweise Fasern aus Zelluloseacetat
und Aktivkohlegranulat auf. Zunachst soll die Faserauf-
bereitung flr das Filtertow bzw. die Verfahrensfiihrung
fur die Filterfasern beschrieben werden.

[0043] Es wird ein Filteracetattow bei 14 und 14’ ent-
sprechend geférdert, und zwar beispielsweise von einem
Ballen abgezogen. Dieses wird bei 15 bzw. 15’ mit Was-
ser bespriiht und gegebenenfalls beim anschlieRenden
Foérdern bei 14a und 14a’ kurz vor dem Schneiden bzw.
Vorvereinzeln bei 16 bzw. 16’ noch entladen durch ioni-
sierte Luft. Bei 17, 17° werden die vorvereinzelten und
geschnittenen Fasern dosiert, beispielsweise durch Ab-
gabe mit einer Dosiervorrichtung oder durch eine ent-
sprechende Foérderluft bzw. einen entsprechenden For-
derluftdruck. Dies wird im Folgenden noch naher be-
schrieben.

[0044] Bei 18 bzw. 18’ werden die Fasern vereinzelt,
beispielsweise mit jeweils einer Karde. Bei 19 und 19’
werden die vereinzelten Fasern gefordert, insbesondere
aus der Vereinzelungsvorrichtung herausgeschleudert,
vorzugsweise gegen die Schwerkraft, und zwar direkt in
einen Saugschacht. Entsprechend deuten 20 und 20’ das
Fordernim Saugschacht an. Am oberen Ende der Saug-
schachte befinden sich Saugstrangférderer, auf denen
jeweils ein Faservlies bei 21, 21’ aufgeschauert wird. Bei
22 und 22’ wird der gebildete Strang bzw. das gebildete
Vlies gefordert und bei 23 und 23’ zu einem Strang mit
gewlnschtem Querschnitt geformt. Dieses geschieht je-
weils in einer Formatvorrichtung. Anschlief3end wird der
gebildete Strang, der beispielsweise auch miteinem Um-
hillungsmaterial umhiillt sein kann, bei 24 mit einer Mes-
servorrichtung geschnitten, und zwar in Filterstdbe mehr-
facher Gebrauchslange. Diese werden bei 25 geférdert
und bei 26 Ubergeben, beispielsweise in eine Filteran-
setzmaschine oder eine Multisegmentfilterherstellma-
schine.

[0045] Entsprechend wird Granulat zunachst bei 13
und 13’ in jeweils einen Granulatbehalter geférdert und
bei 10, 10’ wird das Granulat jeweils bevorratet. Dieses
wird dann weiter in jeweils eine Dosiervorrichtung bei
13a, 13a’ gefordert, so dass bei 11, 11’ das Granulat
dosiert abgegeben wird, beispielsweise jeweils in einen
Fallschacht oder Férderschacht.

[0046] Entsprechend wird dann das dosierte Granulat
bei 13b, 13b’ wieder zu einer Beschleunigungsvorrich-
tung gefordert, in der das Granulat bei 12, 12’ beschleu-
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nigt in den jeweiligen Saugschacht 20, 20’ abgegeben
wird. Zum Beschleunigen dient beispielsweise eine Be-
schleunigerwalze (vgl. hierzu DE 10 2006 018 102 A1).
[0047] Mit dem erfindungsgemalien Verfahren ist es
maoglich, sehr gleichmaRige Filterstrange bzw. Vliese aus
Filtermaterial herzustellen. Hierbei ist fir die Gleichma-
Rigkeit der Strénge insbesondere die Dosierung wichtig.
Besonders die Faserdosierung bei 17, 17’ ist von Bedeu-
tung.

[0048] Die Fig. 2 und 3 zeigen zwei entsprechende
erfindungsgemale Vorrichtungen, mit denen die Verfah-
rensfihrung gemaf Fig. 1 ausgefiihrt werden kann.
[0049] In Fig. 2 und Fig. 3 sind jeweils zwei Besprih-
vorrichtungen 30, 30’ vorgesehen, die ein Filteracetattow
bzw. Filtertow 14, 14’, das entsprechend durch die Be-
sprihvorrichtung geférdert wird, beispielsweise mit Was-
ser bespriht. Die Foérderung des Filtertows geschieht
hier schematisch bis zur Schneidevorrichtung 31, 31’, in
der das Filtertow in Fasern entsprechend vorgebbarer
Lange geschnitten werden kann. Hierzu sei auf die EP
1913 823 A1 verwiesen.

[0050] Die Schneidvorrichtungen 31, 31, die auch als
Vorvereinzelungsvorrichtungen bezeichnet werden kén-
nen, geben dann vorvereinzelte Fasern 57 bzw. 57’ bei
17,17 in einen Schacht 32 bzw. 32’ ab, an dessen Ende
die Fasern dosiert werden. Zur Dosierung der Fasern
wird auf Fig. 2 der EP 1 847 185 A1 sowie die zugehdrige
Beschreibung verwiesen. Die vorvereinzelten Fasern
stauen sich typischerweise vor der Vereinzelungsvor-
richtung 33 bzw. 33’ in dem Schacht 32 bzw. 32'. Je mehr
Fasern geférdert werden im Vergleich zur Abférderge-
schwindigkeit bzw. Abférdermenge der Vereinzelungs-
vorrichtungen, um so mehr stauen sich die entsprechen-
den Fasern in dem Férderschacht 32 bzw. 32°. Die Men-
ge des geférderten Materials kann nun beispielsweise
durch die Férderrate des Filteracetattows bei 14a bzw.
14a’ eingestellt werden.

[0051] Die Vereinzelungsvorrichtungen 33 bzw. 33’
sind beispielsweise Karden umfassend drei Trommeln
34, 35, 36 bzw. 34’, 35’, 36’. Zunachst ist eine nicht dar-
gestellte Einzugswalze der ersten Trommel 34 bzw. 34’
vorgelagert. Die entsprechenden im Eingangsbereich
der Karde 33 bzw. 33’ angelangten Fasern werden von
der langsam laufenden Einzugswalze erfasst und gegen
eine Mulde und anschlieRend eine Blattfederbatterie ge-
fordert. Die Mulde ist federnd gelagert. Es entsteht so
ein dinner kompakter Faserkuchen, der zwischen der
Einzugswalze und der Mulde und der Blattfederbatterie
gefordert und verdichtet wird. Sobald der Faserkuchen
im Wirkbereich der Blattfederbatterie erfasst wird, wird
er von der schnelllaufenden Walze 34 bzw. 34’ erfasst
und Ubernommen. Die Walzen 34, 35, 36 bzw. 34’, 35’,
36’ sind beispielsweise mit Sdgezahn- oder Trapezzahn-
garnituren ausgestattet. Die Walzendrehzahlen sind von
Walze 34 bzw. 34’ bis zur Walze 36 bzw. 36’ hin steigend.
[0052] Nachdem die Fasern fir eine Umdrehung von
180° in der Garnitur der Walze 34 bzw. 34’ gehalten wur-
den, werden die Fasern tangential an die gegensinnig
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drehende Walze 35 bzw. 35’ Gbergeben. Da die Walze
35 bzw. 35’ schneller dreht als die Walze 34 bzw. 34’ und
insbesondere eine feinere Sdgezahn- oder Trapezzahn-
garnitur aufweist, erfolgt eine Langsausrichtung, Paral-
lelisierung und Vereinzelung der Fasern bei der Uberga-
be.

[0053] Nachdem die Fasern in der Garnitur der Walze
35 bzw. 35’ ca. 180° lang gehalten wurden, werden die
Fasern tangential an die wiederum gegensinnig drehen-
de Walze 36 bzw. 36’ Ubergeben. Da auch diese Walzen
36 bzw. 36’ schneller drehen als die Walzen 35 bzw. 35’
undinsbesondere eine noch feinere Sdgezahn-oder Tra-
pezzahngarnitur aufweisen, erfolgt eine weitere Langs-
ausrichtung, Parallelisierung und Vereinzelung der Fa-
sern bei der Ubergabe.

[0054] Nachdemdie Faserninder Garniturder Walzen
36 bzw. 36’ um ca. 180° gehalten wurden, werden die
Fasern tangential nach oben in einen Luftstrom in Faser-
forderrichtung 37, 37’ in die jeweiligen Saugschachte 38,
38’ abgegeben. Es wird entsprechend hierzu im Hinblick
auf diese Funktionsweise auch auf die EP 1 464 241 A1
verwiesen. Kurz vor den Saugstrangforderern 39, 39’
wird Granulat auch nach oben geschleudert zu den Fa-
serstrémen 37, 37’ hinzugegeben, so dass sich jeweils
ein Gemisch aus Fasern und Granulatauf dem jeweiligen
Saugstrangférderer 39, 39’ aufschauert und ein entspre-
chendes Vlies bildet. Die Férderrichtung der Saugstrang-
férderer ist in diesem Beispiel in der Fig. 2 in das Zei-
chenblatt hinein. In Fig. 3 sind die entsprechenden For-
derrichtungen 61, 61’ durch Pfeile dargestellt.

[0055] Das Granulat befindet sich jeweils in Granulat-
behaltern 40 bzw. 40’. Das Granulat ist mit den Bezugs-
ziffern 43, 43’ versehen. Das Granulat 43 bzw. 43’ ge-
langtin einen Granulatdosierer 41, 41 der beispielsweise
jeweils eine Dosierwalze sein kann. Von da gelangt eine
dosierte Menge Granulat43 bzw. 43’ in einen Fallschacht
45,45’ zu einem entsprechenden Granulatbeschleuniger
42,42’'. Dies kann jeweils eine Beschleunigerwalze sein.
[0056] In Fig. 2 ist die Anordnung so, dass die Verein-
zelungsvorrichtung 33 und 33’ libereinander angeordnet
sind, wohingegen die Vereinzelungsvorrichtung 33 und
33’inFig. 3inForderrichtung 61 bzw. 61’ der Saugstrang-
forderer hintereinander angeordnet sind. Entsprechend
sind die Saugschéachte und die Saugstrangforderer der
Fig. 2 quer zur Forderrichtung 61, 61’ der Saugstrang-
férderer ungefahr auf der gleichen Héhe bzw. vollstandig
auf der gleichen Héhe angeordnet, wohingegen diese in
Fig. 3 versetzt zueinander, und zwar in Forderrichtung
versetzt zueinander, angeordnet sind.

[0057] Die Zuflihrung von Granulat geschieht gemafR
Fig. 2 von zwei unterschiedlichen Seiten und gemaf Fig.
3 von einer Seite. Die Zufiihrung von einer Seite funktio-
niert in Fig. 3 deswegen, da der Saugschacht 38’ endet,
bevor der Saugschacht 38 beginnt, und zwar in Férder-
richtung 61 bzw. 61’ gesehen. Die Granulatzufiihrungen
und auch die Zuflihrungen der Fasern geschieht tber die
gesamte Lange des jeweiligen Saugschachtes, um eine
gleichmaRige und moglichst homogene Vliesbildung zu
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ermdglichen.

[0058] Fig. 4 zeigt eine vereinfachte Verfahrensfiih-
rung in schematischer Darstellung. Es sind bei der For-
derung des Filtertows und der Aufbereitung des Filter-
tows Vereinfachungen vorgenommen worden im Ver-
gleich zu Fig. 1. Es wird néamlich Filtertow bei 14 gefoérdert
und bei 15 beispielsweise mit Wasser bespriiht, um wei-
tergefordert zu werden zum Schneiden bzw. Vorverein-
zeln des Tows bei 16. Dieses geschieht jeweils nur mit
einer Vorrichtung. Nach dem Vorvereinzeln wird bei 27
eine Aufteilung des vorvereinzelten Faserstroms in zwei
Teilstrdome vorgenommen. Diese werden bei 17 und 17’
zu jeweils einer Vereinzelungsvorrichtung geférdert und
dosiert, um bei 18 und 18’ entsprechend eine Vereinze-
lung der Fasern vorzunehmen. Die weiteren Schritte ent-
sprechen denen aus Fig. 1.

[0059] Insbesondere die Aufteilung der Fasernin Teil-
faserstréme bei 27 und die damit verbundene Dosierung
zu den jeweiligen Vereinzelungsvorrichtungen, um je-
weils zwei oder mehr gleichméaRige Faserstrange bzw.
Filterstrange zu erzeugen, ist von besonderem Interes-
se. Hierzu wird insbesondere auf die Ausfihrungen zu
den Fig. 20 bis 22 verwiesen.

[0060] Fig. 5 zeigt eine schematische erfindungsge-
male Vorrichtung, die dazu geeignetist, die Verfahrens-
fuhrung gemaR Fig. 4 auszufiihren. Diese erfindungsge-
male Vorrichtung entspricht im Wesentlichen der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung geman Fig. 2, wobei aller-
dings nur noch eine Bespruhvorrichtung 30 und eine
Schneidevorrichtung 31 verwendet wird. Der Strom vor-
vereinzelter Fasern 57 wird dann in zwei Teilstrébme vor-
vereinzelter Fasern 58 und 58’ aufgeteilt, und zwar bei
27.

[0061] InFig.6isteine weitere erfindungsgemalie Ver-
fahrensfiuihrung in schematischer Darstellung gezeigt.
Auch hier findet eine weitere Vereinfachung dadurch
statt, dass im Vergleich zu Fig. 4 die Aufteilung in Teil-
stréome, diesmal allerdings von vereinzelten Fasern erst
hinter einer einzelnen Vereinzelungsvorrichtung stattfin-
det. Es wird also ein dosierter Faserstrom bei 18 verein-
zelt und entsprechend in zwei Teilstréme 19 und 19’ bei
27 aufgeteilt. Diese Teilstrome werden dann in einem
Saugschacht bei 20 bzw. 20’ geférdert und zudem wird
Granulat entsprechend auch in die Saugschachte bei 20
bzw. 20’ eingebracht und dort entsprechend in den Saug-
schachten gefordert. Die Aufteilung in Teilstréme kann
vor den Saugschachten oder in den Saugschachten ge-
schehen.

[0062] Entsprechende Vorrichtungen, die diese Ver-
fahrensfiihrung erfindungsgemaf realisieren kdnnen,
sind schematisch in den Fig. 7 und 8 dargestellt. Es sind
eine einzige Besprihvorrichtung 30, eine einzige Schnei-
devorrichtung 31 bzw. Vorvereinzelungsvorrichtung und
eine einzige Vereinzelungsvorrichtung 33 vorgesehen.
Die aus der Vereinzelungsvorrichtung vereinzelten Fa-
sern werden bei 37 und 37’ entsprechend in zwei Saug-
schachten 38 und 38’ geférdert. Dieses kann beispiels-
weise so geschehen wie in Fig. 4 der DE 10 2006 018
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102 A1, also dergestalt, dass im Bereich der Austrags-
walze bzw. Austragstrommel 36 zwei mit einem kleinen
Winkel voneinander orientierte Saugschachte vorgese-
hen sind oder ein Saugschacht wie gemaf Fig. 3 der DE
10 2006 018 102 A1 vorgesehen ist, der sich kurz vor
den Saugstrangforderer 39 und 39’ in zwei Saugschach-
te aufteilt. Im Gegensatz zu der Ausfihrung der DE 10
2006 018 102 A1 sind allerdings zwei gesonderte Gra-
nulatzufiihrungen vorgesehen, und zwar fir jeden Saug-
schacht 38 bzw. 38’ eine.

[0063] In Fig. 7 sind die Saugschachte und die
Saugstrangférderer in Férderrichtung der Saugstrang-
foérderer nebeneinander angeordnet bzw. quer zur For-
derrichtung der Saugstrangforderer hintereinander.
[0064] InFig.8isteine etwas andere Ausflihrungsform
gewahlt. Hier findet eine Trennung der vorvereinzelten
Faserstrome in zwei Teilstrdme 58 und 58’ in einem
Trennschacht 44 statt. Der Trennschacht44 kann so aus-
gestaltet sein, dass in der Mitte eine Wand vorgesehen
ist. Dieses ist beispielsweise in Fig. 24 im Hinblick auf
den Trennschacht 44 dargestellt. Dort ist zu erkennen,
dass der Trennschacht 44 durch eine Mittelwand 56 ge-
trennt ist. Es kdnnen dann wie in Fig. 24 dargestellt, zwei
Vereinzelungsvorrichtungen nebeneinander vorgese-
hen sein oder wie in Fig. 8 nur eine Vereinzelungsvor-
richtung 33, die sich Uber die gesamte Tiefe der Faser-
férderung 37 und 37’ erstreckt. Hierbei handelt es sich
also um eine sehr tiefbauende Vereinzelungsvorrichtung
mit sehr langgestreckten Walzen 34 bis 36.

[0065] In Fig. 8 ist auch zu erkennen, dass die Saug-
schachte 38 und 38’ in Foérderrichtung 61 und 61’ der
Saugstrangférderer 39 bzw. 39’ hintereinander angeord-
netsind, und zwar so, dass diese quer zur Férderrichtung
nicht Gberlappen. Die Befiillung mit Granulat findet von
einer Seite statt.

[0066] Fig. 9 zeigt einen weiteren vereinfachten Ver-
fahrensablauf eines erfindungsgeméafien Verfahrens,
wobei im Vergleich zu Fig. 6 keine Aufteilung von ver-
einzelten Faserstrdmen vor einem Saugschacht bzw. vor
dem Fordern im Saugschacht geschieht, sondern erst
eine Aufteilung bzw. ein Bilden von Teilstromen bei 29
im Saugschacht bzw. kurz vor den Saugstrangférderern.
Bei der Variante des Aufteilens bzw. Bildens der Teilstro-
me im Saugschacht wird zunéchst bei 20 im Saug-
schacht geférdert und dann werden bei 20a und 20a’
Teilstrome gefordert. Alternativ kdnnen die Teilstréme
unmittelbar vor dem Saugschacht gebildet werden.
[0067] Eine apparative Mdglichkeit dieses zu gestal-
ten, sieht so aus, dass ein einziger Saugschacht 38 vor-
gesehen ist, an dem sich am oberen Ende zwei
Saugstrangférderer 39 und 39’ anschlieen. Die Granu-
latzufihrung geschieht von beiden Seiten des Saug-
schachtes kurz vor den Saugstrangférderern 39 und 39'.
Eine entsprechende erfindungsgemafe Vorrichtung ist
schematisch in Fig. 10 dargestellt.

[0068] In Fig. 11 ist eine weitere erfindungsgemafie
Verfahrensfiihrung in schematischer Darstellung ge-
zeigt. In diesem Fall werden die Fasern aufbereitet wie
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in Fig. 1. Tatsachlich findet eine Vereinfachung bzw. eine
Vereinheitlichung der Granulatzufiihrung statt, derge-
stalt, dass die Bevorratung des Granulats in einem ein-
zigen Behalter stattfindet und aus diesem Behalter 28
zwei Teilstrdme von Granulat abgegeben werden. Diese
gelangen dann Uber die Férderung 13 und 13’ zu dem
Schritt des Dosierens des Granulats bei 11 und 11°. An-
sonsten entspricht die Verfahrensfihrung der der Fig. 1.
[0069] Apparativ Iasst sich dieses erfindungsgeman,
wie in den Fig. 12 und 13 dargestellt, 16sen.

[0070] Eine apparative Losung gemaR Fig. 12 sieht so
aus, dass die Vereinzelungsvorrichtungen ibereinander
angeordnet sind. Es ist dann ein gemeinsamer Granu-
latvorrat in einem Granulatbehalter 40 vorgesehen. Das
Granulat 43 wird Uber zwei Granulatdosierer 41 und 41’
in Fallschachte 45 und 45’ den Granulatbeschleunigern
42 und 42’ zugeflhrt, die das Granulat 43, 43’ von zwei
verschiedenen Seiten in die jeweiligen Saugschéchte 38
bzw. 38’einbringen.

[0071] Eine andere Variante ist bei einer Ausfiihrungs-
form vorgesehen, bei der die Vereinzelungsvorrichtun-
gen in Foérderrichtung der Saugstrangférderer hinterein-
ander angeordnet sind. Der Granulatbehalter 40 ist auf
einer Seite der Saugstrangférderer angeordnet. Dieser
erstreckt sich relativ tief Uber zwei Saugschachtlangen,
so dass Uber den Granulatdosierer 41 Granulat Gber den
Fallschacht 45 der sich anschlieRenden Beschleuni-
gungsvorrichtung zugefiihrt wird und in den in Fig. 13
vorne liegenden Saugschacht 38’ abgegeben wird. Ent-
sprechend wird aus dem gleichen Behalter 40 Granulat
Uber den Granulatdosierer 41 dem Fallschacht 45 zuge-
fuhrt zu dem sich anschlieRenden Granulatbeschleuni-
ger und von diesem in den Saugschacht 38 abgegeben.
[0072] Fig. 14 zeigt eine weitere Vereinheitlichung der
Granulatzufihrung im Vergleich zu Fig. 11. Hier findet
auch eine gemeinsame Granulatdosierung bei 11 statt
und dann eine Bildung von Teilstromen bei 28, so dass
erstdie Granulatbeschleunigung bei 12 bzw. 12’ getrennt
voneinander geschieht. Entsprechende erfindungsge-
mafe Vorrichtungen hierfir sind schematisch in Fig. 15
und Fig. 16 dargestellt. Hier ist zu erkennen, dass Gra-
nulat 43 aus dem Behalter 40 Uber eine Dosiervorrich-
tung 41 in entsprechende Fallschachte 45 und 45’ abge-
geben wird und von voneinander getrennten Granulat-
beschleunigern 42 und 42’ in die Saugschachte ge-
schleudert wird. Dieses geschieht gemafR Fig. 15 von
zwei verschiedenen Seiten und gemanR Fig. 16 von einer
Seite bei den jeweiligen Saugschéachten.

[0073] In Fig. 15 ist eine Ausfiihrungsform dargestellt,
bei der die Vereinzelungsvorrichtungen 33 und 33’ tber-
einander angeordnet sind und bei Fig. 16 in Férderrich-
tung der Saugstrangforderer hintereinander.

[0074] Fig. 17 zeigt eine besonders bevorzugte Aus-
fuhrungsform einer Verfahrensfiihrung in schematischer
Darstellung. Es handelt sich hierbei um eine Kombination
der Verfahrensfiihrung aus Fig. 11 und Fig. 4. Bei der
Faseraufbereitung wird namlich einheitlich das Tow be-
spriht und geschnitten bzw. vorvereinzelt, um dann bei
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27 Faserteilstrome zu bilden, die bei 17 und 17’ dosiert
zur Vereinzelung bei 18 und 18’ zugefiihrt werden. Ent-
sprechend wird Granulat in einem gemeinsamen Vorrat
bei 10 bevorratet und bei 28 in Teilstrémen zur Dosierung
bei 11 und 11’ geférdert. Diese Verfahrensfuhrung ist fir
einen Einmarkenbetrieb technisch die effizienteste Ver-
fahrensfuhrung.

[0075] In Fig. 18 ist eine besonders bevorzugte erfin-
dungsgemale Vorrichtung schematisch dargestellt. Ge-
maf Fig. 18 wird ein Filtertow zunachst bei 14 geférdert
und in der Besprihvorrichtung 30 mit Wasser bespriiht.
Anschlielend wird das Filtertow in Fasern endlicher Lan-
ge mit der Schneidevorrichtung 31 geschnitten und vor-
vereinzelt in einen Strom 57 vorvereinzelter Fasern ab-
gegeben und in entsprechende Teilstréme 58 und 58
aufgeteilt. Diese werden in die Schachte 32 und 32" und
den entsprechenden Vereinzelungsvorrichtungen 33
und 33’ zugefihrt. Die Vereinzelungsvorrichtungen 33
und 33’ sind Ubereinander angeordnet, und zwar soweit
Ubereinander, dass oberhalb von der Vereinzelungsvor-
richtung 33’ noch ein Granulatvorrat 40’ nebst Granulat-
dosierer, einem Fallschacht 45’ sowie einem Granulat-
beschleuniger 42’ Platz haben.

[0076] Alternativkénnen die Vereinzelungsvorrichtun-
gen auch in Forderrichtung der Saugstrangférderer 39
und 39’ hintereinander angeordnet sein, so dass die Vor-
richtung nicht so hoch bauend ausgestaltet werden kann.
Die Zufiihrung des Granulats geschieht jeweils von einer
Seite zu den jeweiligen Saugschachten 38 bzw. 38’. Ent-
sprechend kann die Zuflihrung auch von zwei Seiten ge-
mal Fig. 19 geschehen.

[0077] Das Aufteilen der Faserstréme vorvereinzelter
Fasernin Teilstréme 58 und 58’ geschieht bei 27. Hierzu
kann gemaR Fig. 21 zunachst eine Schleuse 50 vorge-
sehen sein und anschlief’end eine mechanische Klappe
53, die den Schacht 32 abschlief3t oder den Schacht 32’
abschlief3t, was schematisch durch den Doppelpfeil an-
gedeutet ist.

[0078] In der Ausflihrungsform gemaR Fig. 21 ist der
Schacht 32 geschlossen und der Schacht 32’ fiir einen
Faserstrom 49’ offen, so dass entsprechend die Fasern
in den Schacht 32’ geférdert werden. Dies geschieht vor-
zugsweise mit Forderluft bzw. einer Luftstrdmung 47’,
die durch einen Luftstromkreis gebildet wird. Hierzu dient
ein Ventilator 54’ bzw. in fiir den in Fig. 21 dargestellten
linken Schacht 32 ein Ventilator 54. Dieser saugt Luft
aus dem unteren Bereich des Schachts 32’ bzw. 32 durch
ein Sieb 48’ bzw. 48, mittels dessen die Fasern von dem
Luftstrom getrennt werden.

[0079] Wiein Fig. 21 angedeutet ist, ist ein erster Full-
stand von Fasern 51 vorhanden. Im linken Schacht 32
ist vor der Vereinzelungsvorrichtung 33 ein zweiter Full-
stand 52 von Fasern vorgesehen, also ein groRerer Full-
stand. Aus diesem Grund werden in Fig. 21 Fasern in
den rechten Schacht 32’ gefordert. Ein entsprechendes
Regelungs- bzw. Steuerungssignal kann tber Drucksen-
soren 55 bzw. 55’ der Steuer- bzw. Regelvorrichtung 60
zugefiihrt werden und dient entsprechend zur Steuerung
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der mechanischen Klappe 53. Herrscht ein hoher Druck
beim Drucksensor 55’ im Vergleich zum Druck beim
Drucksensor 55 bedeutet dies, dass eine hdhere Befil-
lung im Schacht 32’ vorherrscht als im Schacht 32. In
diesem Fall wird die Klappe 53 betatigt, um nach rechts
in Fig. 21 geklappt zu werden, so dass der Schacht 32’
verschlossen wird und entsprechend Fasern in den
Schacht 32 geférdert werden. Die elektrischen Signallei-
tungen sind in diesem Ausfihrungsbeispiel gestrichelt
dargestellt.

[0080] Die Klappe kann auch die Schachte nur teilwei-
se verschlieflen, so dass eine unterschiedliche Menge
von Fasern in die Schachte gelangen kann. Zudem kann
furjeden Schacht eine mechanische Klappe oder ein me-
chanischer Schieber vorgesehen sein, die jeweils den
Schacht vollstéandig oder teilweise verschlieRen oder
vollstandig 6ffnen.

[0081] In Fig. 20 ist noch einmal in vergroRRerter Dar-
stellung ein Teil aus der Fig. 21 dargestellt. Hier sind
besonders gut der erste Fiillstand 51 und der zweite Fiill-
stand 52 dargestellt. Je héher der Fillstand, desto we-
niger Luft kann ungehindert durch das Sieb 48 treten, so
dass sich ein entsprechender Rickstau der Druckluft
oder Saugluft in dem Schacht 32 bildet, der durch einen
entsprechenden Drucksensor auch gemessen werden
kann.

[0082] Bei der schematischen Ausgestaltung der Fig.
22 wird kein Luftkreislauf verwendet, sondern es wird
entsprechend Druckluft oder Saugluft 47 und 47’ in je-
weils einer Luftstrdmung abgefiihrt. Dieses kann dazu
benutzt werden, ohne mechanische Klappe eine auto-
matische Steuerung bzw. Regelung der Faserstrome 49
und 49’ vorzusehen. Die Hohe des Fiillstands vor den
entsprechenden Vereinzelungsvorrichtungen 33 bzw.
33’von Faserndient hierbei der automatischen Regelung
oder Steuerung. Je mehr Fasern das jeweilige Sieb ver-
decken, desto grolRer also der Fillstand in einem
Schacht ist, umso weniger Fasern werden in den ent-
sprechenden Schacht geleitet, da sich dort ein entspre-
chender Gegendruck vor dem Sieb aufbaut. Es wird so
eine entsprechende Luftstromung mit einer gréReren
Menge von Fasern in den Schacht geleitet, dessen Luft-
abférderung (ber die entsprechenden Siebe 48 bzw. 48’
am ungehindertsten ist.

[0083] Eine Vorrichtung, die den Verfahrensablauf ge-
maf Fig. 17 am geeignetsten ermdglicht, wére eine Ab-
wandlung der schematisch dargestellten Vorrichtung aus
Fig. 19, bei der ein gemeinsamer Vorrat von Granulat
durch einen einzigen Behélter vorgesehen ist. Dieses
kann ein gemeinsamer Behélter sein wie in Fig. 15 bei
Vereinzeiungsvorrichtungen, die Gbereinander angeord-
net oder wie bei Fig. 16 bei Vereinzelungsvorrichtungen,
die in Forderrichtung der Saugstrangférderer hinterein-
ander angeordnet sind.

[0084] Fig. 23 zeigt eine Variante der Zufiihrung von
Filtertow. Es werden zwei Filtertowsorten bei 14 und 14’
entsprechend geférdert und in der Besprihvorrichtung
30 mit Wasser bespriht. Diese werden dann in der
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Schneidvorrichtung 31 gemeinsam geschnitten, so dass
ein Strom vorvereinzelter Fasern verschiedener Sorten
bei 57 in einen Trennschacht 44 gefordert wird. Es kann
dann eine Vereinzelungsvorrichtung, wie in Fig. 22, vor-
gesehen sein oder zwei Vereinzelungsvorrichtungen,
wie in Fig. 24 angedeutet ist. In Fig. 23 ist nur eine Ver-
einzelungsvorrichtung dargestellt. Bevorzugt sind aller-
dings zwei Vereinzelungsvorrichtungen in dem Ausfiih-
rungsbeispiel der Fig. 23, wie dies in Fig. 24 vorgesehen
ist.

[0085] Eine Aufteilung des Stromes 57 vorvereinzelter
Fasern in Teilstrome 58 und 58 geschieht dann durch
eine Mittelwand 56 in dem Trennschacht44, der aus zwei
Schéchten 32, 32’ besteht, die durch die Mittelwand 56
voneinander getrennt sind. Hierdurch werden dann die
entsprechenden Teilstréme 58 bzw. 58’ vorvereinzelter
Fasern den Vereinzelungsvorrichtungen 33 und 33’ zu-
gefuhrt, die die vereinzelten Fasern entsprechend in
nicht dargestellte Saugschachte 37 bzw. 37’ férdern.
Dies kann dann beispielsweise entsprechend wie bei Fig.
16 sein.

[0086] Anstatt der Vorvereinzelung durch Schneiden
eines Filtertows und Férdern der geschnittenen endli-
chen Fasern, kann eine Vorvereinzelung auch durch ein
Lésen von miteinander teilweise verhakten oder sonst-
wie verbundenen endlichen Fasern vorgesehen sein.
[0087] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgeméalie
Ausfiuhrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.

Bezuaszeichenliste

[0088]

10, 10° Granulat bevorraten
1,11 Granulat dosieren
12,12’ Granulat beschleunigen
13,13 Foérderung

13a, 13a’ Forderung

13b, 13b’  Fodrderung

14,14 Foérderung von Filtertow
14a, 14a’  Foérderung von Filtertow
15,15’ Tow bespriihen

16, 16’ Tow schneiden / vorvereinzeln



17,17

18,18’

19,19’

20, 20’

20a, 20a’

21,217

22,22

23,23

24

25

26

27

28

29

30, 30’

31,31

32,32

33, 33’

34, 34’

35, 3%’

36, 36’

37,37

38, 38’

39, 39’

40, 40’

41,41

42,42

43,43

44

17
Fasern dosieren
Fasern vereinzeln
Fasern fordern
Fordern in Saugschacht

Fordern in Saugschacht

Aufschauern in Saugstrangférderer

Foérdern des gebildeten Strangs

Strangformen
Schneiden mit Messer
Fordern von Filterstdben
Ubergabe der Filterstabe
Teilstrdme bilden
Teilstrdbme bilden
Teilstrdome bilden
Besprihvorrichtung
Schneidevorrichtung
Schacht
Vereinzelungsvorrichtung
Walze

Walze

Walze

Faserférderung
Saugschacht
Saugstrangforderer
Granulatbehalter
Granulatdosierer
Granulatbeschleuniger
Granulat

Trennschacht
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45,45’ Fallschacht
46, 46’ Abzweigschacht
47,47 Luftstrdbmung

48, 48’ Sieb

49, 49 Faserstrom

50 Schleuse

51 1. Fillstand

52 2. Fullstand

53 Klappe

54, 54’ Ventilator

55, 55’ Drucksensor

56 Mittelwand

57,57 Strom vorvereinzelter Fasern
58, 58’ Teilstrom vorvereinzelter Fasern
60 Regelvorrichtung

61,61 Forderrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur gleichzeitigen Herstellung von we-

nigstens zwei Faservliesen fur die Herstellung von
Filterstdben der Tabak verarbeitenden Industrie, wo-
bei eine Vorvereinzelungsvorrichtung (31, 31’) vor-
gesehen ist, die einen Strom (14, 14’) von wenig-
stens teilweise miteinander verbundenen Fasern
wenigstens teilweise voneinander trennt, so dass
sich ein Strom (57, 57°) vorvereinzelter Fasern er-
gibt, wobei sich hieran stromabwarts der Vorverein-
zelungsvorrichtung (31, 31’) wenigstens zwei Ver-
einzelungsvorrichtungen (33, 33’) anschliel3en, die
jeweils vorgesehen sind, um einen Strom (57, 57’)
oder einen Teilstrom (58, 58’) der vorvereinzelten
Fasern im Wesentlichen vollstandig zu vereinzeln
und unmittelbar in wenigstens einen Saugschacht
(38, 38’) abzugeben, wobei sich stromabwarts der
Vereinzelungsvorrichtung (33, 33’) wenigstens zwei
Saugstrangforderer (39, 39’) anschlieRen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Vorvereinzelungsvor-
richtung (31, 31°) und den Vereinzelungsvorrichtun-
gen (33, 33’) die vorvereinzelten Fasern (49, 49’)
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mittels eines Luftstromes (47, 47’) geférdert werden,
wobei insbesondere stromabwarts der Vorvereinze-
lungsvorrichtung (31, 31°) jeweils wenigstens ein
Schacht (32, 32’) vor den Vereinzelungsvorrichtun-
gen (33, 33’) vorgesehen ist, wobei insbesondere
wenigstens zwei Vorvereinzelungsvorrichtungen
(31, 31’) vorgesehen sind, wobei jeder Vereinze-
lungsvorrichtung (33, 33’) jeweils wenigstens eine
Vorvereinzelungsvorrichtung (31, 31’) vorgeschaltet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem stromabwartigen Bereich
jedes Schachts (32, 32") vor jeder Vereinzelungsvor-
richtung (33, 33’) eine Saugluftéffnung (48, 48’) vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich an die Saugluftéffnung (48, 48’)
eine Saugleitung (46, 46’) anschlielt, wobei insbe-
sondere in jedem Schacht (32, 32’) ein Drucksensor
(55, 55’) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Saugleitung (46, 46’) in den
Schacht (32, 32’) zuriickgefiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuer- oder
Regelvorrichtung (60) zur Steuerung oder Regelung
der Menge der in einem Teilstrom (49, 49’) geforder-
ten und vorvereinzelten Fasern vorgesehen ist, wo-
bei insbesondere die Vorvereinzelungsvorrichtung
(31, 31’) eine Frasertrommel und/oder eine Ham-
mermuhle und/oder eine Fasermihle und/oder eine
Schlagerwalze und/oder eine Schneidvorrichtung
umfasst, wobei insbesondere die Vereinzelungsvor-
richtung (33, 33’) eine Karde ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir jeden Saug-
schacht (38, 38’) eine Granulatzufiihrvorrichtung
(40, 407, 41, 41°, 42, 42’) vorgesehen ist, wobei ins-
besondere die Granulatzuflihrvorrichtung (40 - 42)
eine Granulatbeschleunigungsvorrichtung (42, 42°)
aufweist, die Granulat (43, 43’) in Richtung des je-
weiligen Saugstrangférderers (39, 39’) beschleunigt
und in den jeweiligen Saugschacht (38, 38’) abgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Granulat (43, 43’) aus einem ge-
meinsamen Vorrat (40, 40’) den Granulatzufiihrvor-
richtungen (40 - 42’) zufiihrbar ist, wobei insbeson-
dere eine einzige Dosiervorrichtung (41, 41’) fur die
Granulatzufiihrvorrichtung (40 - 42’) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vereinzelungs-
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11

10.

11.

12.

13.

14.

20

vorrichtungen (33, 33’) vertikal ibereinander oder in
Forderrichtung der Saugstrangférderer (39, 39°) hin-
tereinander angeordnet sind.

Verfahren zum gleichzeitigen Herstellen von wenig-
stens zwei Faservliesen firr das Herstellen von Fil-
terstdben der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere unter Verwendung einer Vorrichtung
nach einemder Anspriiche 1 bis 9, mitden folgenden
Verfahrensschritten:

- Vorsehen wenigstens eines Stroms (57, 57,
58, 58’) vorvereinzelter Fasern,

- Fordern des wenigstens einen Stroms (57 -
58’) vorvereinzelter Fasern zu wenigstens zwei
Vereinzelungsvorrichtungen (33, 33’), die die
Fasern vereinzelt und beschleunigt in jeweils
wenigstens einen Saugschacht (38, 38’) abge-
ben,

- Aufschauern der Fasern auf wenigstens zwei
Saugstrangférderern (39, 39’).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein einziger Strom (57, 57°) vorver-
einzelter Fasern in zwei Teilstrome (58, 58’) geteilt
wird, wobei je ein Teilstrom (58, 58’) einer Vereinze-
lungsvorrichtung (33, 33’) zugeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Mengensteuerung oder -rege-
lung der Fasermenge der Teilstrome (58, 58’) statt-
findet.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mengensteuerung oder -rege-
lung Giber ein mechanisches Verschlusselement (53)
und/oder Uber eine Steuerung oder Regelung des
Drucks in den Férderschachten (45, 45’) in Forder-
richtung vor der jeweiligen Vereinzelungsvorrich-
tung (33, 33’) geschieht.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mengensteuerung oder -rege-
lung automatisch geschieht.
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